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La present. Invention eat relative • un proc4d* et k une machine 
pour rrf.lisar un i.oleawnt dan. le. encochea d'une carcaaae ou noyau 
■agnatlque ainal qu'a dea garnitur.a iaolantes ou capotea pour de tel- 
le, encochea. Plua partlcullerement, elle eat relative a un precede 
5 perfectlonne pour chemiaer lea encoches d'une carc.aae magnetlque a- 
vec une matlere iaolante en bande, a une nouvelle machine pour la mi- 
se en oeuvre de ce precede et a une nouvelle garniture d'encoche ou 
capote pour iaoler electriquement lea bobinages de la carcaase. 

Lea carcasaea ou noyaux magnetiques feuilletes, tela qu'on lea 
10 realise par un empilage de tfilea pour lea moteurs et gener.teurs 6- 
lectriques, lea transformateurs et apparells analogues, exigent ge- 
ner.lement un certain isolement electrique en.tre certainea surfaces 
de la carcasse et les bobinages electriques qu'elle porte. Si 1-on 
prend par exemple une carcasse feuilletee de stator classique, elle 
15 porte des bobinages electriques loges dans des encoches qui la tra- 
versent d'un bout a 1'autre parallelement a 1'axe, et qui ont des 
e.^rees les falsant communiquer avec un alesage central prevu pour 
recevolr un element toumant, le rotor du moteur. Ces bobinages elec- 
triques sont general ement eux-memes recouverts d'une couche d'iso- 
20 lant, -ais d'une fagon generale, on exige couramment un isolement 
.,upplementalre dans les encoches de la carcasse et * 1 'une de ses 
faces terminals ou aux deux a la fois pour eviter que les bob.nes 
ne se trouvent cour t-circuitees ou mises a la masse quand on les ex- 
cite. Un tel isolement suppl&nentaire est particulierement desira- 
25 ble pour le cas ou 1'isolement de la bobine serait ecorche ou cn- 
qurf, ce oui constitue un probleme particulier au voisinage des are- 
tes generalement vives a 1' intersection des encoches avec les faces 
terminales. Une fagon desirable d'isoler les encoches consiste a uti- 
liser des capotes qui sont faites d'un isolant convenable en bande 
30 et que 1'on introduit dans lesdites encoches solt a la main, soit en 
utilisant un outillage de pose. 

Anterieur ement a 1' Invention, un probleme pose par la solution 
ce chemisage des encoches etait lie a la difficult* d'une mise en 
place precise des capotes avec une bonne reproductibilite dans le cas 
35 d'une fabrication en grande serle. En particulier, si la hauteur de 
la carcasse feuilletee est exceptionnellement grande, au-dessus de 
50 mm par exemple, les capotes ont tendance a etre vrillees dans les 
encoches ou a se trouver mal alignees lors de leur installation. Ce- 
ci peut permettre la mise en contact de certaines parties de la pa- 
40 roi des encoches avec les bobines, ceci au moins au voisinage des en- 
trees de 1' alesage, avec cette consequence finale que certaines spi- 
res viennent toucher les parois de 1'encoche. De plus, mfeme pour des 
carcasses de hauteur inferieure ou egale a 50 mm, les capote S peuvent 
,e trouver mal alignees par suite d'obstacles rencontres dan S 1,, <-n- 



1574500 



2 



coch... comm. ce p.ut etre 1. ce. .1 1.. tAl.. d. feulliefg. ne .ont 
pas allgnees correctement. On pourralt par consequent produire de. 
carcasses i.olees inacceptables soit par suite d'un mauvais align- 
ment des capotes dans les encoches, solt par suite d'un alignement 
5 incorrect des toles du feuilletage qui est ainsl d4fectueux et en- 
tralne egalement une deterioration des capotes quand on les y ins- 
talle. Ceci est lie a une perte de temps et coute particullerement 
cher quand on ne s«en apercoit qu'apres que toutes les capotes des- 
tines a une carcasse magnetique donnee ont deja ete mises en place 

10 dans les encoches. 

Une autre difficult* de faire un usage satisfaisant des capotes 
d'encoches vient de ce que jusqu'a present, on manquait d'un procede 
souple, bon march* et rapide pour former des capotes isolantes dans 
les encoches de carcasses magnetiques. Cette difficult* ressort du 

15 fait qu'avec la grande variete des formes et dimensions des carcas- 
ses et noyaux magnetiques et de leurs encoches en usage aujourd'hui, 
il y a besoin d'une solution qui puisse s'appliquer a des carcasses 
de configurations variees et permette de produire des capotes pour 
des encoches ayant des configurations differentes, en forme et en 

20 grandeur, la mise en oeuvre du procede n'exigeant alors qu'un mini- 
mU m de modifications, done un minimum de temps improductif de 1 e- 

quipement utilise. 

H est en consequence tout a fait desirable d'elaborer un prece- 
de et de construire une machine qui permettent de resoudre ces pro- 
25 blemes et de produire des capotes qui se placent avec la precision 
desiree dans les encoches d'une carcasse et ceci avec une bonne re- 
productibilite meme si les capotes d'encoches utilisees sur la meme 
carcasse ont des configurations differentes. II est egalement desi- 
rable que tout defaut de la carcasse ou des capotes d'encoches soit 
30 decele le plus tot possible, avant que toutes les capotes n'aient 
ete mises en place dans les encoches de la carcasse. Le procede et 
la machine doivent etre par eux-memes peu couteux et susceptible* 
une mise en oeuvre rapide et efficace tout en etant capables de pro- 
duire des capotes satisf aisantes pour des carcasses et encoches de 
dimensions et foo.es differentes. D'autres caracteristiques desira- 
bles sont la mise au point de capotes isolantes pour encoches avec 
des dimensions et formes precises ainsi que celle de capotes pre- 
sentant diverses manchettes pour empecher les bobines de venir en 
contact avec les aretes des encoches. A cet egard, il est tout a 
fait avantageux de produire des capotes pour encoches qui permettent 
d-utiliser sur une carcasse de dimensions donnees des enroulements 
electriques plus courts, tout en permettant aux spires terminals 
des bobines qui depassent au-dela des bords des encoches d'etre ame- 
nds par compression a la position d*siree par rapport a la caroas.-.r 
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& l'ovance do la carcasse magnetlque par Introduction dans unc enco- 
che determinee d'un outll de fortnage determine sur lequel est placeo 
une piece prise dans la bande. 

Plus particulierement, les operations d'allmentation d'une quan- 
tity determinee a l'avance de matiere en bande a partir du poste de 
stockage et de mise en appui de la partie anterieure de cette quanti- 
se contre la butee comportent 1 'alimen ^tion d'une quantite donnee en 
butee contre une plaque reglable, a partir d'un dispositif ac:umula- 
teur qui est normalement rappele vers ladite plaque de butee. avec 
le produit en bande qui repousse ledit dispositif accumulateur dans 
une direction generalement opposee a ladite plaque de butee. L'ope- 
ration de production de nieces separees prises dans la bande cora- 
prend plus particulierement l'etablissement d'une pliure laterale 
\f> long d'au moins une region terminale des diverses pieces pour y 
menager des parties en forme de manchettes. En outre, 1 'operation de 
transfert des pieces prises dans la bande dans les encoches corres- 
pondantes de la carcasse magnetique consiste plus specialement a main 
tenir a l'exterieur de ladite carcasse au moins une partie d'une des- 
dites pieces prises dans la bande sur un outil de formage donne et 
de les relacher une fois qu'une partie au moins de ces pieces a ete 
introduite dans les encoches de ladite carcasse. 

Une fon..c de realisation de la machine pour la mise en oeuvre 
du precede decrit ci-dessus comporte un poste d'allmentation en ma- 
tiere isolante avec des galets d'allmentation pour fournir des quan- 
tises choisies a l'avance de cette matiere en bande a un dispositif 
d- accumulation et de pression, dispose au voisinage immediat desdits 
galets d'allmentation. A cote du poste d 'accumulation et de presrion 
se trouve un poste de mise a la cote et de formage comportant une 
plaque de butee situee en une premiere position sur la trajectoire de 
la matiere en bande, pour limiter son avance. Dans une seconde posi- 
tion a une distance determinee de ladite plaque de butee se trouve u 
ne lame coupante pour cisailler la matiere en bande et en decouper ^ 
une piece de longueur desiree, cette longueur etant determinee pat 1 
distance entre ladite butee et ladite lame coupante. II est prevu un 
dispositif pour faire deplacer la lame de cisaille en travers du pas 
sage de la matiere en bande pour la cisailler et un autre dispositif 
est prevu pour regler la distance entre les premiere et seconde pos: 
tions (respectivement butee et lame coupante) pour fournir dor, pla- 
ces de diverses longueurs decoupees dans la bande. 

Une carcasse de stator est supportee par un mandrin au voisln.w 
du poste de mise a la dimension et dc formage et un ilisponltlf <•:•< 
monte en relation avec 1 • empl acement entre les premiere vl second- 
positions pour donner aux pieces deScoupecs dans la bande, la 
ration desiree en vue de produlre des capotes pour «>iuv. >>••:. • 
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transferer lesdites capotes dans des encoches de* termine*es a l'avan- 
ce de la carcasse. 

Suivant une caracterist ique plus part icul iere, le dispositif d* 
introduction comporte un systeme de lames de formage avec un certain 
nombre de lames dor.t la forme correspond, d'une maniere gendrale f aux 
differentes formes d'encoches de la carcasse magne*tique disposed au 
voisinege du poste de mise a dimension et de formage, avec un dispo- 
sitif prevu pour deplacer l'ensemble de facon a placer un outil de- 
termine en position convenable pour recevoir une coupe de matiere i- 
solante prise dans la bande. D'une facon plus particuliere egalement, 
le dispositif destine\a donner aux pieces decoupees dans la bande, 
la configuration d£sir<*e pour produire des capotes pour encoches com- 
prend un m^canlsme monte au voisinage immediat du systeme d 'outils de 
formage pour placer les diverses pieces decoupees dans la bande dans 
un outil de formage associe pour leur donner la forme desiree. De 
plus, il est prevu un dispositif pour maintenir la capote pour enco- 
cne en position sur 1 'outil associe qui la transporte dans une enco- 
che choisie a l'avance de la carcasse magnetique, afin de garnir cet- 
te encoche. 

Suivant une autre carac ter i st ique particuliere de 1 'invention, 
un arbre de cominande principal coordonne ou synchronise tous les me- 
canismes de la machine pour faire en sorte que chacun fonctionne dans 
l'ordre de succession convenable, se deplace de la distance prescrite, 
etc. L'arbre de commande principal sert d'arbre moteur pour entrainer 
la lame de cisaille et les organes de posit ionnement , afin de decou- 
per les pieces dans la bande et de les placer sur les outils de forma- 
ge ; il controle le r^glage de la lame de cisaille par rapport a la 
plaque de butee, de facon a faire varier quand on le desire la lon- 
gueur de la piece decoupee dans la bande ; elle fait tourner le sys- 
teme d 'outils de formage pour amener des outils de diverses formes en 
position convenable pour recevoir une piece decoupee dans ]a bande ; 
il controle le mouvement d'un chariot qui, a son tour, amene les di- 
vers outils de formage dans les encoches de la carcasse et il fait 
tourner le mandrin pour amener les encoches de la carcasse en posi- 
tion convenable pour recevoir les pieces decoupees dans la bande et 
formees. 

Ce proced£et cette machine donnes en exemple sont d'une extreme 
souplesse d ' ut il isation , en ce sens qu'on peut traiter des carcasses 
ayant de un a neuf profils d'encoches differents, jusqu'a trentc six 
encoches au total et meme plus, avec des alesages dont le diamet re do 
passe 125 mm et des hauteurs d'empilement feuillcte de 230 mm ou plus 
En outre, la mise a dimension precise et la pose dlrccte des capotes 
dans les encoches de la carcasse peuvent se faire rapUiement puisqur 
le temps ndcessaire pour le decoupage d'une piece prise dans la bande 
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son formage a la configuration dlslrle et sa mlaa en place dai;s une 
encoche peut deacendre Jusqu'a 0,15 seconde. L'exemple donn6 eat ega- 
lecnent auaceptible d*une adaptation rapide, avec un minimum de temps 
improductif, pour traiter ces diffirentes configurations de carcasses* 
5 De plus | on peut poser dans les encoches des capotes ayant divers ty- 
pes de manchettes et 11 est prevu dlverses mesures de security pour 
garantir une production efficace et sure de carcasses de rotor de 
qualite. 

Suivant une autre de ses caracteristiques , 1' invention prevoit 

10 une garniture isolante ou capote pour les encoches de carcasses ou 
noyaux magne'tiques , ladite capote se prolongeant par des appendices 
lat£raux plats ou.en forme de manchettes et par une partie centrale 
en forme d'anse ou de collerette reliant les deux parties en forme 
de manchettes. La collerette pertaet a une section de bobinage portee 

15 dans la carcasse magnetique de prendre une courbure progressive, ce 
qui £vite d •endommager la bobine, et les appendices lat£raux permet- 
tent d'utiliser dans la carcasse magnetique des enroulemonts plus 
courts. La capote isolante comporte des parties de liaison raccordant 
les prolongeraents et la collerette de facon a tendre a maintenir cet- 

20 te derniere partie en direction axiale. 

Presentation succincte des dessins .- On comprendra raieux 1' invention 
avec tous ses buts et avantages a partir de la description ci-apres, 
et en se r^ferant aux. dessins annexes, donnes ici uniquement a titre 
d'exemple sans aucun caractere limitatif, dans lesquels : 

25 la fig. 1 est une vue schematique en perspective d'une machine 

incorporant les principes de 1 • invention et servant a mettre en prati- 
que le proc£de de celle-ci, ledit procede et ledit equipement permet- 
tant de produire des capotes en une matiere isolante ou dielectrique 
en bande dans des encoches choisies a 1 1 avance d'une carcasse magne- 

30 tique ; 

la fig. 2 est une vue partielle en Elevation d'une carcasse ayant 
des capotes isolantes poshes dans ses encoches suivant le procede et 
au moyen de la machine de la fig* 1 ; 

la fig. 3 est une vue en perspective d'un type de capote produit 
35 par application de ^invention ; 

les fig. 4 a 8 decrivent, partiel lement sous forme schematique, 
le mode opeVatoire prefe"rentiel suivant lequel les capotes d'encoches 
des fig. 2 et 3 ayant la configuration voulue, sont posees dans les 
encoches paralleles a I'axe de la carcasse magnetique de l'exemple, 
40 plus particulierement : 

la fig. 4 est une vue en elevation schematique qui montre sous 
une forme simplified la facon dont une matiere di£lectrique en biindr 
peut etre allment£e dans un dispositif d 1 accumulation et d • a 1 i ment .i- 
tion ; 

45 la fig* 5 est une vue simplifie'e analogue a la fig* 4 qui mon- 
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tr» l'Uolant en *>*nde en train de repousaer ou redrener le diapo- 
■itif d' accumulation et d •alimentation, tandia que cette matiere 
vient en appui contre une plaque de butee a un poate de mise a di- 
mension et de formage ; 

la fig. 6 est une vue analogue aux deux precedentes, montrant 
le oouvement relatif de la lame de cisaille et du mecanisme de for- 
mage pair rapport a un outil de formage au moment ou une piece de ma- 
tiere isolante prise dans la bande est placee sur I'outil de forma- 
ge pour produire une capote d'encoche suivant 1' invention ; 

la fig. 7 est une vue en Elevation partielle scheraatique sur 
laquclle on voit une capote d'encoche ou piece decouple dans la ban- 
de et mise en forme, portee par I'outil de formage au moment ou on 1 ' 
introduit dans une encoche choisie a 1 'avarice d'une carcasse de sta- 
tor suivant 1 'exemple ; 

la fiq. 8 est une vue analogue a celle des f ig . 4 a 6 montrant 
la matiere en bande en cours d'amenage au poste de mise a dimension 
et de formage, au moment ou la lame de cisaille est levee pour pre- 
parer la production d'une autre capote ; 

la fig. * e^t une vue en perspective de l'avant d'un mode de re- 
alisation preferential de la machine appliquant le procede concu sui- 
vant les principcs de 1 'invention ; 

ia fig. iO est une perspective partielle de l'arriere de la ma- 
chine representee sur la fig. 9 ; 

la fig. 11 est une perspective partielle d'un outil de formage 
ou lame, d'une piece decouple dans la bande et d'un mecanisme de mi- 
S( . en place de la bande au moment ou ledit mecanisme de mise en pla- 
ce coopere avec ledit outil de formage pour faconner la piece prise 
dans la bande et former sur celle-ci des prolongements plats en forme 
de manchettes ; 

la fig. 12 est une perspective partielle de I'outil de formage 
ct de la piece prise dans la bande du mecanisme de mise en place de 
la fig. 11, montrant plus en details comment ladite piece est mise 
en forme et comment sont produits ses prolongements ; 

la fig. 13 est une vue en plan par en dessous d'un mecanisme de 
mise en place de la bande et de I'outil de formage des fig. H et 12; 

la fig. 14 est une vue partielle en elevation du chariot qui 
introduit les outils de formage dans les encoches de la carcasse sur 
laquelle est represent* un dispositif de securite pour arreter la ma- 
chine au cas oil un cutil de formage rencontrerait un obstacle dans 
1 'encoche de la carcasse ; 

la fig. 15 est une vue en plan d'en haut , avec brisures partiel- 
les, du poste de mise a la cote et de formage, sur laquelle on voit 
divers details de la plaque de butee, de la plaque de coupe ct des 
outils de formage constltuant une caracteristique de 1' invention ; 
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at la fig. 16 est une e*pure de cames montrant les mouvementa 
das divers mecanismes dc la machine decrite en exemple, rapportes a 
la rotation de l'organe d •entralnement porte par un arbre de com- 
mande principal. 

5 Description du mode de realisation pref e^entiel . Desc ription qen<§- 
rale du proc4de\ - Si 1 'on passe maintenant a 1'examen plus d^taill^ 
des dessins, on voit que les fig. 1 a 8 incluse illustrent le proc£- 
d£ pr£f£rentiel de l'invention. Aux fins d 'exposition, la forme pr£- 
fe>entielle du proced£ est decrite ci-apres en relation avec une nou- 

10 velle machine qui peut etre utilisee pour la mise en oeuvre dudit 
proc^de. Dans l'exemple d£crit, il est pr£vu la pose dans les enco- 
ches d'un appareil a induction tel qu'une carcasse magnetique de 
staLor 12 de capotes isolantes 10 faites d'une matiere isolante ou 
dielectrique 14 fournie sous forme de bande allongee. La carcasse 

15 12 a un alesage 13 sur lequel s'ouvrent plusieurs encoches radiales 
90. La matiere en bande 14 est prelevee a un poste de stockage ou re- 
serve 16 par un mecanisme alimenteur designe par le repere collectif 
30. L'operation d ' a 1 iment ation comprend 1 ' amenage,par un dispositlf 
d'amenage 32, d'une quantite fixee a l'avance de la matiere en bande 

2C 14 a un dispositif accumulateur et presseur ou alimenteur 34 en un . 
poste d'alimentation"A". Une partie de ladite quantite choisie a l'a- 
vance est poussee contre une plaque de butee 62 en un premier empla- 
cement dans un poste de mise a la cote et de formage "B" , du fait 
que le dispositif accumulateur et pousseur 34 est normalement rappe- 

25 le vers la plaque de butee 62 par un organe de rappel constitue par 
les ressorts 37 et 37a. La matiere en bande fait redresser ou tour- 
ner le dispositif 34 en I'ecartant de la plaque de butee 62 malgre 
1 'effort de rappel des ressorts 37 et 37a (cf fig. 4 et 5). Des cou- 
pes de bande 70 aux cotes desirees sont alors formees lorsqu'une la- 
30 me coupante 64, dispose en un second emplacement du poste de mise 
a dimension et de formage »B» f decoupe la matiere en bande 14 (cf 
fig. 6). 

Une fois que les coupes 70 sont formees, el les sont mises en 
prise avec un outil de formage ou lame 80 portee par un support au 

35 voisinage de la station de mise a la cote et de formage "B" ontre 

lesdits premier et second emplacements, 1 'outil 80 ayant une section 
droite dont la forme generale correspond a la section d'une encocho 
d'une carcasse magnetique 12. De la sorte, on produit des pieces ti- 
rees de la bande avec la configuration voulue et un mecanisme de mise 

40 en place designe sous le repere d 'ensemble 60 sert a effectuer ia 
pose. En plus, lorsque les coupes de bande sont placees sur 1 'out \ \ 
80, une pi iure laterale est etablie au moins le long d'une part:r 
terminale 14b pour munir la capote 10 de parties en forme de m.«n- 
chettea qui la prolongent lat^ralement et i'.'une part U- .le ii.itsor. 
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Les dlver»ei pieces prises dsns Is bande sont individuelle»ent 
transporters dans des encoches fixees a l*avance 90 de la carcasse 
»agn4tique 12 en introduisant dans l'encoche choisie l'outil de for- 

5 mage 80 qui porte la piece d£coup£e dans la bande et faconnee 70 

(cf fig«7). Tandis que l^outil de formage 80 transporte la capote 70 
dans l'encoche choisie 90, ladite capote 70 est fixee ou retenue sur 
ledit outil 80 par un organe de maintien qui comprend une barre de 
pression 135 (cf fig. 6 et 7) a l'ext^rieur de la carcasse 12. 

10 Dans I'exesiple consider^, la matiere en bande 14 est amenee au 

dispositif accumulateur et presseur 34 par une paire de galets mo- 
teurs 38 et 40, compl£t£s par une paire de galets tournant fou 42 
et 44, les galets d f amenage etant entrained par un arbre 153, lui- 
neae entraine" par 1 • intermediaire d'un etnbrayage a cet effet 50 qui 

15 est commande* par un contact de proximity ou interrupteur 35 (cf, par 
cxeraple fig. 9). De la sorte, les galets d'amenage 38 et 40 sc.it p£- 
riodiqueraent actionnes pour fournir une quantity determinee a l'avan- 
ce de matiere en bande 14 au dispositif d 1 accumulation et d'alimenta- 
tion 34 qui, a son tour, pousse une partie de la quantite pr^deter- 

20 min£e de la matiere en bande dans le poste de mise a la cote et de 
formage B. 

Coraroe le dispositif accuraulateur et alimentenr 34 pousse la ma- 
tiere en bande 14 et l'appuie contre la plaque de butee 62, la lon- 
gueur de la piece 70 qui sera d£coup£e dans la bande ddpendra unique- 

25 ment des positions exactes de la plaque de butee 62 et de la lame de 
cisaille 64 dont la distance est r£glee avec precision dans l'exemple 
dccrit par un coulisseau a caraes 194. Ceci permet de decouper les pie 
ces 70 de matiere en bande avec des tolerances tres serrees , tout en 
donnant en plus un mecanisrae d •alimentation relativement simple. D'au 

30 tre part, si l'on utilisait des galets alimenteurs a entrainement po- 
sitif pour amener la bande au poste de mise a la cote et de formage 
"B", par exemple, il y aurait besoin d'un dispositif cinematique com- 
plique* pour entralner et arreter avec precision les galets alimen- 
teurs et il serait plutot difficile de faire varier la longueur de 

35 bande fournie au m^canisme de mise a la cote et de formage. 

Un mecanisrae d ' introduction designe sous le repere global 100 
est prevu a un poste d • introcution "C" (cf fig. 1 et 7) pour intro- 
duire l'outil 80 portant une piece de bande formee ou capote 10 dan? 
une encoche fix£e a 1 • avance 90 de la carcasse. Le mecanisme d'intro- 

40 duction comporte dans l'exemple dccrit, un chariot 102 qui peut se 
de>lacer entre deux positions extremes avant et arriere, sous ra- 
tion d'une tringlerie 110 dont le fonctionnement est commande par vin 
arbre principal de commar.Je ou d »entralnement 121 constamment cntial- 
ne par le moteur 48 par 1 'intermediaire d'un arbre de sortie 12t f i'.'u 
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ne via tangent. 122 et d'un. roue * vi. t.ng.nt. 123. L. chariot 102 
co-port, un bloc.ntraln.ur ou pled 124 qui a 'engage .dana une .nco- 
che 126 dana l'outil de formage 80. Quand le chariot 102 avance, il 
entralne avec lul l'outil de formage et l'introduit dana la carcaaae 
5 magnetique 12. Celle-ci est representee schematlquement sur la fig.l 
et plus en details sur la fig. 2 et elle se monte sur un mandrln 130 
place axialement au voisinage du poste de mise k la cote et de for- 
mage B sur lequel elle est fixee par des disposltifs de serrage a 
friction convenables. 
10 Quand le chariot, actionn£ par l'arbre de commande principal 

120 par 1 'intermediate de la tringlerie 110 passe de sa position ar- 
riere a sa position avant, l'outil 80 s'introduit en direction axia- 
le dans une encoche 90 de la carcasse qui se trouve en alignement a- 
vec lui. Par ce mouvement de l'outil 80, une capote 10 formee d'une 
15 coupe 70 de matiere isolante prise dans la bande 14 se trouve trans- 
port^ dans 1 -encoche en regard, tandis que la barre de pression 135 
(cf fig. 7 et 12) retient ladite capote sur la lame a former 80. On 
comprendra ainsi que, conformant au precede decrit en exe»ple, les 
capotes 10 mises a la forme voulue sont introduites directement dans 
une encoche choisie a 1 'avance 90 d'une carcasse magnetique 12, la 
forme de la capote etant maintenue stable pendant l'introduction et 
la capote entrant directement dans 1 'encoche d* 1- rarrasse, de facon 
a reduire les risques de la voir se mettre en position incorrecte par 
suite d'un effet quelconque de vrillace ou pour toute cause analogue. 

En se referant encore une fois plus specialement aux fig. 2 et 3, 
on y a montre comme exemple une carcasse de stator 12, dans laquelle 
on pose des capotes d'encoches 10 conformant a 1 'invention, en metre 
temps qu'un type de capote pour encoche 10 qui peut etre produit par 
la machine en question. La capote d 'encoche 10 a des appendices late- 
raux plats en parties en forme de manchettes 88 et 88a qui, comme on 
peut le voir, s'appliquent a plat sur la face terminale 12a de la 
carcasse de stator 12 quand on les y met en place. En plus, une anse 
ou partie en forme de collerette 89 depasse parallelement a l'axe en- 
tre les deux appendices precedents. Les appendices lateraux 88 et 88a 
35 assurent l'isolement entre la carcasse 12 et des bobinages electri- 
ques (non representes) sur la face 12a de ladite carcasse et aux a- 
retes ou angles de 1 'encoche. Les appendices lateraux 88 et 88a per- 
mettent egalement de faire les parties terminales des spires des bo- 
blnes electriques relativement plus courtes qu'il n'est possible 
quand on utilise les manchettes habituelles qui depassent les fac^s 
de la carcasse de stator. II en resulted par consequent une econo- 
mic, du fait du raccourcissement des enroulements. La collerette ..- 
xlale 89 est utile en ce sens qu'elle permct de tasser les boblncs 
contre la face 12a en leur faisant sublr un pltaqe qui est pr.uir.-ssH 



25 



30 



40 



1574500 » 



au lieu d^etre brusque. En consequence, cecl tend a eviter d •endomme- 
ger l'lsolement des boblnes a l*endrolt de la piiure et 11 en resuite 
une plus grande rigidity de 1 'assemblage des boblnes dans la caress- 
so. La prlsente machine est ^galeroent capable de produire des man- 

5 chettes ayant les appendices axiaux usuels au lieu des nouvoaux ap- 
pendices plats, ainsi qu'on l'expliquera ci-apres. 

A partir de la breve description qui a 6t6 faite ci-dessus d'un 
exemple de proc^de* et de machine, en liaison avec les vues sch£mati- 
ques de la fig. 1 et eel les des fig- 2 a 8, on se rendra compte que 

10 la machine a quatre postes de travail A a D, qui sont tous commandos 
par l f arbre principal de commande ou d • entrainement 120 et qui, en 
consequence, vont fonctionner en synchronisme pour poser des capotes 
10 dans les encoches axi ales 90 d'un organe magnetique tel qu'une 
carcasse de stator 12. Apres avoir dor:ne une description gendrale 

15 des m£canismes de chacun de ces postes, on va maintenant donner une 
explication plus detaillee de la fonction de synchronisation et du 
fonctionneraent de l'arbre de commande principal 120, ainsi que des 
m£canismes de chacun des postes qui sercnt prcsentes dans des sec- 
tions sp£ciales de la description. 

20 Commande principale pour la synchronisation des mecani smes de la ma - 
chine .- Pour faconner en continu des capotes de conf iqurations dif- 
fcrentes et les placer dans diverses encoches fixees a 1 'avance de 
la carcasse magnetique 12, l'arbre de commande principal 12C est mu- 
ni d'un premier, d'un second et d'un troisicme organoc d'entraine- 

2S ment, qui sont respecti vement reperes par les numeros 140, 150 et 

160. Le premier organe d • entrainement est forme par une came 142 c-> 
lee sur l'arbre 120, dont elle est solidaire en rotation. Un levier 
suiveur 144 monte sur l'arbre 145 d'un pignon, est en prise avec la 
came 142. L'arbre de commande 120 est anirr.e d'unc rotation continue 

30 pendant le fonctionnement de la machine, le moteur 48 etant mis sous 
tension par un appareillage electrique a cet effet 49, et du fait de 
la forme de la came 142 ; l'arbre de pigncn 145 commence par tourner 
dans un premier sens, puis s ■ immobilise et revient ensuite dans le 
sens oppose a chaque tour que fait la came 142 avec l'arbre de com- 

35 mande principal 120. Ce mouvement est illustre par le graphique de 1, 
f ig . 16 ( courbe b) . 

L'arbre 145 porte un pignon 86 qui engrene avec une cremaill^re 
84. A chaque cycle ou tour de la came 142 et de l'arbre de commande 
principal 120, la cremaillere 84 monte, demeure immobile, puis redes- 

40 cend comme le montre la courbe "b" de la fig. 16. Cet agencement * 
pour consequence que la lame de cisaille 64 et le mocnnisme de mist- 
on place 60 montent, demeurent en position haute, puis rcde:u-*>ndeni 
au cours de chaque cycle de revolution de l'arbre de commande princi- 
pal 120. De la sorte, pendant chaque cycle, il y a une piicr ?0 iju \ 
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•st formee a partlr de la bande, le decoupage etant asaure par la 
lame 64 et la mise a la configuration voulue pour former une capote 
10 etant assuree par le mecanisme de mise en place 60. Pour permettre 
un fonctionnement en continu, le disposltif d' accumulation et de 
presslon 34 pousse 1'extremite de la bande 14 contre la plaque de 
butee 62 a chaque fols cue la cremaillere 84 monte et efface la lame 
de cisallle 64 pour degager le passage de la bande 14 (cf par exem- 
ple fig. 8). 

Pour amener a chaque cycle une ou plusieurs lames a former (80, 
81 et 82 dans I'exemple represent* sur la fig. D en position pour 
recevoir une coupe 70 de matiere isolante decoupee dans la bande, le 
second organe d 'entrainement 150 de l'arbre de commande 120 est cons- 
titue par une came 151 a laquelle est associe un disposltif suiveur 
a croix de Malte 152. Le dispositif suiveur 152 est dispose sur un 
arbre 153 qui, a son tour, est relie, par 1 • intermediate d'un train 
de pignons droits 154, 155, 156, 157 et d'une seconde came 158 avec 
un dispositif suiveur 159, a un arbre oscillant 170 sur lequel est 
cale un secteur dente 172. Le secteur dente 172 engrene avec un pi- 
gnon droit 174 oui est solidaire d'un systeme tournant d -outils de 
formage ou lames 180. Le systeme d'outils 180 est porte par un ar- 
bre 132, mais n'en est pas solidaire dans son mouvement et quand le 
secteur dente 172 oscille, il amene ledit systeme d'outils a 1-une 
des trois positions qui correspondent a la mise de I'un des trois 
outils de formage 80, 81 ou 82 en position haute, dans le prolonge- 
n,ent d'une encoche 90 de la carcasse et en alignement avec le meca- 
nisme de mise en place 60. On peut voir que le systeme d'outils 180 
comporte un element creux tubulaire 181 qui peut tourner sur l'arbre 
132 et sur lequel est cale le pignon droit 174. L'element tubulaire 
porte plusieurs montures annulaires 182a, 182b et 182c, dans les- 
quelles sont disposes les trois outils de formage 80, 81 et 82. 

Comme la machine decrite a titre d'exemple est prevue pour e- 
tre utilisee avec une carcasse de stator 12 ayant trois configura- 
tions d'encoches differentes, les encoches 90a, 90b et 90c ayant des 
formes differentes (cf fig. 2), chaque outil de formage a une sec- 
tion differente qui correspond d'une facon generale a une forme d'cn- 
coche (a savoir les outils 80,81 et 82 correspondent respectivement 
aux encoches 90a, 90b et 90c). Cependant, comme on va le mettre en 
evidence, la presente machine peut etre utilisee pour produire des 
capotes d'encoches dans des carcasses de stators ayant jusqu'a neuf 
40 formes differentes d'encoches et meme plus. 

71 est naturellement necessaire de faire tourner la carcasse de 
stator 12 pour presenter successivement ses encoches dans 1 'aligne- 
ment, parallelement a 1'axe, de I'un des outils de formage en vue du 
depot d'une capote dans 1'encoche consideree et, en consequence ,qu..nd 
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le system* des outils 180 tourne, entralne qu'il oat par la secteur 
dente* 172 da 1* arbre 170 an consequence du mouvement oseillatoire 
iaprime a cat arbra par la suiveur da cane 159 f la came 156 at las 
pignons 132a sur 1* arbra 132 et 158a sur 1' arbre 158b, le mandrin 

5 130 qui porte le stator tourne egalement. De plus, afln de synchro- 
niser les mouvements du systeme d'outils 180 et de la carcasse 12 
sans falra appel a un m£canisme d'une complication inadmissible, le 
mandrin 130 est monte* a ^extr^mite* de l f arbre 132 qui peut tourner 
entralne* par le meme train d'engrenages (par exemple les pignons 

10 droits 154,155,156 et 157) que pour l'arbre oscillant 170 d£ja men- 
tionne, a un poste d'indexage "D", Les deux arbres 132 et 170 fonc- 
tionnent grace a cela en synchronisme et quand le systeme d f outils 
180 tourne pour presenter un outil choisi a l'avance parmi les ou- 
tlls de formage en regard du mecanisme de mise en place des capotes 

15 60, 1 'arbre 132 tourne d'un angle dont la valeur en degres est le 
quotient de 360* par le nombre d'encoches de la carcasse pour pre- 
senter chaque encoche 90 a son tour en position convenable pour re- 
cevoir une capote 10. 

On coraprendra que, puisque chaque outil de formage de profil 

20 different 80, 81 ou 82 est dispose au voisinage du mecanisme de mi- 
se en place 60 en position pour recevoir une coupe de bande dielec- 
trique 70, il est n^cessaire que cette piece prise dans la bande 
soit couple a longueur convenable, etant donn£ que des encocher. de 
formes differentes ont des perimetres differents et qu'en consequen- 

25 ce, elles exigent des longueurs differentes de garniture. II est ex- 
tremement important que la longueur developpee de chaque capote 5oit 
precise parce qu'une capote qui serait trop courte permettrait a une 
bobine logee dans 1 * encoche d'etre mise en court-circuit sur la pa- 
rol non garnie de 1* encoche et qu'une capote trop longue ne s'adap- 

30 terait tout simpleroent pas dans 1 'encoche. En consequence, pour re- 
gler avec precision la longueur developpee de chaque coupe 70 de ma- 
tike prise dans la bande d'une facon relativement simple, mais ef- 
ficace, l 1 arbre oscillant 170 qui commande la position du systeme d' 
outils de formage 180 est egaleraent relie par une paire de pignons 

35 coniques 185 et 186, un arbre 188 et une tringlerie 190 au coulis- 
seau a cames 194 pour commander les positions relatives de la plaque 
de butee 62 et de la lame de cisaille 64. Le coulisseau a deux Jeux 
de surfaces de cames 335 et 336 (cf en particulier fig. 15) qui coo- 
perent avec des poussoirs 137 et 138 respectivement . Les poussoirs 

40 137 et 138 fonctionnent comme on l'expliquera ci-apres pour faire 

varier la distance entre la plaque de but£e 62 et la lane de cisail- 
le 64. 

Le troisieme organe d 'entralnement 160 sur 1' arbre de commando 
principal 120 est une troisieme came 161 asscciee a un levicr suivout 
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162 cale sur un arbre fou 163 qui, a son tour, port« un bras 164 at- 
tala a la trlnglerla 110 deja citee, ladite trlnglarlo 110 4tant, 
blen antandu, attelee k son tour au chariot 102. Quand l'arbre da 
comanda principal 120 tourno, la troisieme came 161 agit par l«in- 
5 terrae'diaire da la tringlerie 110 pour avancer a chaque cycle le cha- 
riot 102 da sa position arriere a sa position avant, en synchronis- 
roe avec l'arbre oscillant 170, l'arbre tournant 132 et le coulisseau 
a cames 194. On peut voir ce mouveroent sur la courbe "c" de la fig. 
16. En consequence, a la suite de cette explication de fonctlonne- 
10 ment de l'arbre de commande principal 120 et de la facon dont il co- 
oper e avec les divers mecanisraes de la machine decrite en exemple, 
il doit etre clair que les divers mecanisraes fonctionnent automati- 
quement et en synchronisrae pour produire des capotes isolantes 10 
dans les diverses encoches 90 d'une carcasse de stator 12. 
15 Poste d 'alimentation (A ),- En se reportant maintenant a la repre- 
sentation schema tique de la fig. 1 et aux fig. 4 a 6, 8 et 9, on 
peut voir que la matiere utilisee pour former des capotes d» encoches 
10 conforraeraent a 1' invention est une matiere en bande 14 mise en 
rouleau 18 dans un coffre k support de rouleau 19. La matiere utili- 
20 s£e dans 1 'exemple est un polyester de terephtalate et peut, par 

exemple etre du type connu sous le nom commercial de -Mylar". Cette 
matiere est un isolant electrique, flexible et rel ativement facile 
a faconner et elle s'est averee satisf aisante pour la presente appli- 
cation. On se rendra cependant compte de la possibility d'utiliser 
25 d'autres isolants electriques convenables tels que du pp.pier impre- 
gne et produits analogues. 

Le rouleau 18 de matiere isolante en bande 32 est mont£ entre 
plusieurs galets 20,20a, etc. dans le coffre 14. Quand on doit mettre 
la machine en marche, on engage une extremite de la bande 14 entre 
30 une paire d'elements de guidage 21 et 22 dont 1 »un (21 dans le cas de 
l'exeraple) est monte reglable sur une paire de tiges filetees 23 et 
23a (cf x r ig. 9) pour s'ajuster a diverses largeurs de la bande. Pour 
equiper des stators ayant differentes hauteurs d'empilement feuille- 
te, il sera evidemment necessaire d'utiliser de la matiere en bandes 
35 de diverses largeurs. C'est pourquoi, en tournant la manivelle 24, 
1 'element de guidage mobile 21 peut etre rapproche* ou dloigne du 
guide fixe 22 pour s' adapter a des diverses largeurs de bande. 

A la sortie des guides 21 et 24, on engage la bande 14 suivant 
un trajet sinueux qui la fait passer sur un premier et un second ga- 
40 lets fous ou de guidage 42 et 44, puis entre les deux galets d'amena- 
ge 38 et 40 qui sont entraines par le moteur. Quand 1 'extremite de la 
bande 14 est engagee entre les deux galets d'amenage 38 et 40, on met 
en route le moteur d 'entrainement 48. Le premier galet d'amenage 3H 
est entralne a partir de l'arbre 153 auquel il est relie par un em- 
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brayaga clectro-magnetique 46, das engrenagea 47 at 47a at un arbre 
tournant 39. L'arbre 39 porta un pignon 39a qui a son tour engrene 
avec un pignon 39b aur le galet d'amenage 40, en sorte quo les deux 
galets d'amenage 38 et 40 sont entralnes en rotation dans des sens 
opposes, afin de tirer la bande 14 et la derouler du rouleau 18 quand 
l'embrayage 4lectro-magn£tique 46 est mis sous tension et entralne 
l'arbre 39. Naturellement , ainsi qu'on l'a explique plus haut, l'ar- 
bre 153 tourne de 90 # par tour de l f arbre de commande principal 120 
quand la machine est en fonctionnement. Toutefois, les galets d'ame- 
10 nage 38 et 40 ne sont entralnes que period iquement par l'embrayage 
46, ainsi qu'on l'expliquera plus loin. 

Quand la matiere en bande 14 tiree par les galets d'amenage pas- 
se entre les guides 21 et 22, l'un des bords lateraux 14a de la bande 
14 se trouve retourne~ sur lui-meme vers 1'interieur au moyen d'une 
15 rainure belicoidale 15 qui suit le bord interieur du guide 22. Ceci 
a pour but de preparer une ligne de pliage 14b le long du bord late- 
ral 14a de la bande 14 et ce pli se trouve marque def initivement 
quand la bande 14 passe entre le galet de renvoi 42 et le galet d' 
amenage 38 entre lesquels elle se trouve pincee. Le galet d'amenage 
20 38 assume ainsi deux fonctions qui sont, d'une part, d'amener la ma- 
tiere en bande 14 dans le dispositif d 'accumulation et de pression 
34 en cooperant avec le galet d'amenage 40 et, d'autre part, de m*r- 
quer le pli en 14b en cooperant avec le galet de renvoi tournant fou 
42. Ce pli longitudinal 14b est necessaire pour former les appendices 
25 plats 88 et 88a precedemment d^crits, au poste de mise a la cote et 
de formage B. Dans l'exemple represents, le bord lateral 146 est 66- 
pli£ avant que la bande ne remonte entre les galets d'amenage 38 et 
40. De cette raaniere, la machine decrite en exemple permet de produi- 
re des capotes d'encoches ayant plusieurs sortes de manchettes, a sa- 
30 voir les appendices plats en forme de manchettes 88 et 88a ou des 
manchettes axiales. De plus, 11 est possible, si on desire, de 
former une manchette a 1 ■ autre extreraite rle la capote 10 en prevo- 
yant une rainure helicoldale dans le guide 21. 

Le dispositif d' accumulation et de pression 34 etant maintenu cn 
35 position avant par les ressorts helicoldaux 37 et 37a au moment ou 
l»on met la machine en marche (cf fig. 4), le contact de proximite 
35 intervient pour mettre sous tension l'embrayage electro-magneti- 
que 46 et provoque par consequent la rotation des galets d'amenage 
38 et 40. Quand ces derniers galets tournent, la matiere en bande 14 
40 est entrained vers le haut et entre suivant une premiere direction 
dans le dispositif d ' accumulation et de pression 34 dont elle suit 
la surface incurvee 36 ou elle se trouve deviee dans une direction 
sensiblement perpendiculaire a la premiere. L'extremlte anterieurc 
de la bande 14 se trouve ainsi amenee en appui centre la plaque dc 
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butea 62. Au moment «i. U band. 14 rencontre 1. pl.qu. d. but*-, 1.. 
g.l.t. d'WOK. 38 at 40 continuant a tourn.r, 11 .a daveloppa dan. 
ladlt. band, une force da co.praeaion qui se tr.nsmat au dispositif 
d -accumulation at d 'alimentation 34 et se trouva appllquea a sa par- 
tie incurved 36. La matiere an b.nde flexible 14 agiasant centre la 
partle incurvae 36 est assez riglde, par suite d'un effet de forme 
en -colonna-, pour rapousser vara 1-arriere le dispositif alimen- 
teur 34 en le faisant tourner dans sa monture sur un axe 34a, la for- 
ce da compression developpee dans la bande 14 atant suffisanta pour 
valncre le rappel des ressort, 37 et 37a, et le dispositif accumula- 
tes et allmenteur 34 se trouva redresse et vient dans la position re- 
presentee sur la fig. 5, tand.nt les ressorts 37 at 37a. lorsque le 
dispositif accumulateur et allmenteur 34 cesse d'etre en prise avec 
le contact de proximite 35 apres avoir ate charge d'une quantite de- 
termine a 1'avance da matifere en bande 14, 1'embrayage *lectroma- 
gnetique 46 se trouve mis hors-circult, ce qui arrete les galets d-a- 
menage 38 et 40. On peut se rendre compte que les ressorts 37 et 37a 
poussent maintenant une partie de la quantite fixee a 1'avance de ma- 
tiere en bande 14 qui a ate emmagasinee dans le dispositif accumula- 
teur et allmenteur 34, vers le poste de mise a la cote et de formage 
B, en butee contre la plaque 62. 

Le dispositif d- accumulation et d -alimentation 34 du mecanisme 
d . alimentation 30 tel que le montre 1'exemple decrit est extremement 
important pour le fonctionnement de la machine, en ce qu'il permet 
d'alimenter le poste da misa a la cote at de formage avec une quanti- 
te de matiere controlee avec precision, d'une facon telle qu'on peut 
se dispensar du m^canisme complex* qui seralt necessaire si la matu- 
re en bande etait amenee directement par des galets d 'entrapment 
moteurs. On paut sa randra compte qu'avac la disposition decrite 
sur 1'exemple, la longueur de matiere en bande dont est alimente le 
poste de mise a la cote et de formage B depend uniquement des po- 
sitions relatives de la plaque le butee 62 et de la lame de cisaille 
64 puisque 1'extremite de la bande 14 se trouve poussee contre la 
plaque de butee 62 par le rappel des ressorts 37 et 37a , a chaque 
fois que la lame de cisaille 64 remonte, ainsi que le montre la fig. 
8. En consequence, si 1'on desire faire varier la longueur de la cou- 
pe 70 de matiere prise dans la bande, 11 suffit tout simplement de mo- 
difier las positions relatives da la plaque de butee 62 et de la lame 
de cisaille 64. De plus, on comprendra qu'a chaque fois que les qa- 
3 lets d'amenage 38 et 40 sont ectlonnes, ils emmagasinent dans le dis- 
positif accumulateur et allmenteur 34, une quantite de matiere en 
bande 14 suffisante pour produire plusieurs pieces 70 et par conse- 
quent, plusieurs capotes d'ancoches 10 et qu'ainsl ces galets no 
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fonctionnaront que periodiquement, & cheque fois qua le contact de 
proxlmit* sera attaqua par la diapositif 34. 

D'apraa 1 'exemple dacrit, l'altoent de cramalllere 84 aat u- 
lldaire d'un chariot 85 auacaptible d'aller at venir verticalement 
(cf par exemple fig. 10), sur lequel est montee en porte a faux, aux 
axtre-ltea superieures de bras vertlcaux 85a et 85b, une plaque-sup- 
port horizontal. L'axtremite anterieure de la plaque support 87 se 
trouva ai-dessous de l'extremite anterieure d'un systeme oscillant 
qui comprend deux bras oscillants 92 et 93 montes sur un arbre 93a 
porte e'ntre deux montants 94 at 95 qui font partie d'un bati-support 
fixe 97. Des butees 98 et 98a aux extremites anterleures des bras 
oscillants 92 et 93 sfcigagent respectivement dans deux <5videments 
98c et 98d dans les montants 94 et 95. Des ressorts a boudin 96 et 
96a sont montes sous les extremites arriere des bras oscillants 92 
et 93 et rappellent 1 -ensemble du systeme dans le sens oppose a celui 
des aiguilles d'une montre (comme on le voit, par exemple sur la fig. 
1). Quand la plaque-support 87 est soulevee par le chariot 85 ainsl 
qu'on l'a decrit anterieurement, elle vient attaquer le systeme os- 
cillant et le fait tourner dans le sens des aiguilles d'une montre 
malgr* le rappel des ressorts 96 et 96a. 

Ainsl qu'on peut le voir sur les fig. 1, 9 et 15, la lame de ci- 
saille 64 est montee dans un support intermediate 111 er. forme gene- 
rale de L qui comprend une patte horizontal 112, dans laquelle est 
menagee une fente 118 pour le passage de la bande 14. La lame de ci- 
saille 64 est montee sous l'extremite anterieure des bras 92 et 93 
du systeme oscillant et elle peut aller et venir dans l'autre branche 

114 du support intermediate 111. Dans ces conditions, comme on peut 
le voir sur la fig. 15, la lame de clsaille 64 et une contre-plaque 

115 sont montees de part et d' autre de la plaque 114 et solidarisees 
entre elles par des organes de liaison adequats qui traversent des 
ouvertures allongees 116 et 116a dans la plaque 114. Dans les ouver- 
tures 116 et 116a de la plaque 114 sont montes de petits ressorts 
(non represents) qui, normalement, rappellent la lame de cisaiUe 64 
et la contre-plaque 115 vers le haut. On comprendra que, lorsque le 
chariot 85 se souleve, la plaque 87 se redresse et fait tourner le 
systeme oscillant dans le sens des aiguilles d'une montre (sur la 
fig. 1 par exemple) et la lame 64, poussee par les ressorts de rap- 
pel, remonte en meme temps que les bras oscillants 92 et 93 ; pen- 
dant ce temps, la bande 14 avance Jusqu'a la plaque de butee 62, com- 
me on l'a deja decrit et apres la periode d'immobllisation, le cha- 
riot 85 redescend et les bras oscillants 92 et 93 qui^contrent 1'cx- 
tremite superieure de la lame de clsaille 64 forcent cette lame a 
descendre, cisaillant ainsl la matiere de la bande 14 pour decouper 
la plice 70. 
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Le *4canli»e 60 de mise en place de la capote qui a 4t4 pr4c4- 
deament decrit eat prevu pour placer la coupe da matiere 70 sur la 
lame ou outll de formage 00 pour la faconner et lui donner la confi- 
guration desiree. Ce m£canisme de mise en place 60 est un sous -ens em- 

5 ble qui est monte* a la face inf^rieure de la plaque-support 87 (cf fig- 
9 et 11) et par suite, il se deplace avec elle. En se reportant enco- 
re aux fig* 9 et 11, ainsi qu»aux fig. 12 *t 13, on peut voir que le 
mlcanisme de mise en place 60 coraprend une paire de plaques ralnure'es 
67 et 68 separdes par un bloc-entretoise 69 pr£sentant des trous 69a 

*° pour le monter sous la plaque 87 • Les plaques rainure>s 67 et 68 d£li- 
mitent entre elles une mortaise 71 qui est ouverte a la partie infe*- 
rieure. La barre de pression 135 dont il a d£ja £te* question est por- 
t£e dans la mortaise 71 par des broches 72 qui coulissent dans les 
rainures 73 des plaques. La barre de pression 135 a une face infirieu- 

15 re 74 dont la forme correspond a celle de la face sup£rieure 80b de 
1 *outil de formage 80, avec Element d'appui 85 rappele" par un ressort 
pour maintenir la barre de pression 135 en prise avec 1 •outil de for- 
mage 80 quand le m^canisme de raise en place 60 s'abaisse avec le cha- 
riot 85 et la plaque-support 87. 

20 Quand le chariot 85 descend, immediatement apres que la cisaille 

64 a d£coup£ la matiere en bande 14 pour produire une piece 70, la 
plaque-support 87 va amener les plaques ralnure'es espace'es 67 et 68 
par dessus l'outil de formage 80 qui est dispose" en alignement verti- 
cal avec la mortaise 71. Les plaques espac£es 67 et 68 vont alors con- 

25 tribuer a amener la coupe de matiere en bande 70 au contact de 1 'ou- 
til de formage 80 et quand le chariot 85 continuera sa course ctescen- 
dante, la face inf£rieure 74 de la barre de pression 135 va venir at- 
taquer la coupe de matiere 70 et l'appuyer fortement contre la face 
supirieure 80b de I'outil de formage 80, ce qui la force a prendre la 

30 forme de cette face 80b. De plus, quand le chariot 85 descend, les ap- 
pendices lat^raux platr ou parties en forme de manchettes 88 et 88a 
se trouvent formers par Inaction conjugu^e de poincons a manchettes 
107 port£s par les plaques rainur£es 67 et 68 et d'elements de forma- 
ge correspondants 109 porters par l'outil de formage 80. Des ressorts 

35 avant et arriere 135a et 135b entre la barre de pression 145 et le ba- 
ti 66 tendent a maintenir la barre horizontale et rappellent les bro- 
ches 72 vers des rainures 73. 

En se reportant encore aux fig. 11 a 13, on voit que le poincon 
a manchettes 107 comprend une paire de pattes rentrantes 117 et 119 
40 aux bords infirieurs des plaques 67 et 68 respectivement. Les pattes 
117 et 119 ont des faces arriere vertic^ales 123 et 123a, qui s'en- 
gagent respectivement dans des encoches correspondantes 125 et 125h 
sur le contre-poincon 109. La matiere en bande 14 est amende au poa - 
te de mise a la cote et de formage B de telle facon que le pli 14c 
45 marque sur la piece 70 soit en regard des faces vertlcales 123 et 
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12 3e at loa encoches 125 at 125a. En conarfquence, quand le micanleme 
da alt* en place 60 deacend per deaaue 1'outll de forwage 80, 1. cou- 
p. d. »atiere en bande 70 se trouve pit*, la long du pil marque 14c 
pour former lea appendices lateraux 88 at 88a et l'appendlce axial 
5 89, alnal que le montre la fig. Cea appendices lateraux ou par- 
tlea plates en forme de .anchettes 88 ne procurent pas seulement les 
avantages indiques precedemment , mals pennettent aussi un transport 
facile par la lame 80 de la piece de matiere en bande 70, qui epouse 
1. forme de cette lame pour prendre la configuration voulue, de fa- 
10 con a 1-introdulre dans one encoche 90 du stator, puisque les pattes 
109a et 109b du poingon a manchettes 109 peuvent exercer une pouss^e 
sur les appendices 88 et 88a. 

La barre de pression 135 possede a son extremity antSrieure une 
tete 77 qui comprend une paire de plaques vertlcales 78a et 78b. Les 
15 plaques 78a et 78b sont assemblies avec jeu a la barre de pression 
135 par des broches superieure et inferieure 136 et 136a et elles 
sont rappelies vers ladite barre a leurs extremitis anterieures par 
des ressorts 79a et 79b portes par une broche de guidage 79c. Les 
plaques 78a et 78b depassent au-dessous de la face inferieure de la 
20 barre de pression 135 de fa ? on a menager entre elles une ouverture 

78g dont la forme generale correspond au profil de 1'outll de formage 
80. Cette tftte 77 vient nor-alenent au contact, ou tout au moins au 
voisinage immediat de la face terminale 12a d'une carcasse de stator 
12 montie sur le mandrln 130, avec 1 -ouverture 78g dans le prolonge- 
25 „ent axial d-une encoche choisie dudit stator. Pour malntsnir la pie- 
ce prise dans la bande 70 bien appliquie contre les c6t*s de 1'outll 
80 qui la porte, et pour la comprimer de fagon a la faire s'ajuster 
dans une encoche de la carcasse qui se trouve en regard d'elle, les 
plaques 78a et 78 D ont des parties internes 78c et 78d qui foment 
30 re spectlve»ent des surfaces de cames 78e et 78f tournees vers 1 • Inte- 
rleur. Dans ce, conditions, quand 1'outil de formage 80 portant une 
piece 70 qui 1'enveloppe, est introduit dans une encoche 90 de la 
carcasse de stator, les surfaces 78e et 78f vont obliger la piece en 
matiere prise dans la bande a s'appliquer juste sur 1'outil 80 en la 
35 .aintenant de 1'exterieur sur ledit outil et la piece 70 pourra pas- 
ser dan, 1 -encoche 90 en etant efficacement maintenue sur 1'outil 80 
ce qui l'e»p6che de prendre un alignement defectueux en se plagant 
dans ladite encoche. En outre, pour degager la capote lorsqu'au mom 
une partie de celle-ci est engagee dans 1'encoche 90, quand 1'outll 
40 8o continue a avancer dans cette encoche, les pattes servant de poin 
gons a manchettes 109 et 109a vont venir rencontrer les surfaces de 
cames 78e et 78f pour faire ouvrlr les plaques 78a et 78b comme le 
n,ontrent les traces en trait mixte des fig. 11 et 13. Cecl a pour ef 
fet de degager la capote des plaques 78a et 78b et de lul permettre 
45 de rester dans 1'encoche 90 quand 1'outil 80 se retire. 
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Comma l'outll da formage BO est neceaaairement plua petit qua 
1'encoche dana laquelle 11 dolt s'.ngager. et puxaqu'll eat deaira- 
ble que la capote 10, formee a partlr de la coupe 70 d-> matlere en 
bande, revete entlerement lea parole de cheque encoche 90 de la c.r- 
casse 12, la face superieure 87 de l'outll 80 a une rainure longi- 
tudinal. 80a dana laquelle une partie de la piece 70 est introduite 
a torce par la barre de presalon 135. Quand l'outll 80 se retire de 
1'encoche 90, une capote 10 deformee, portee par l'outll 80, v. de 
ce fait echapper et se detendre pour s'appliquer sur toute le parol 
interne ou peripherie de 1'encoche qu'elle revet ainsi complement, 
ce qui aide egalement a retenlr la capote dans 1'encoche quand 1'ou- 

til de formage se retire. 

U. b3 H -support fixe 97 comporte egalement une rainure allongee 
134 dans laquelle est loge le coulisseau a cames 194 dont 11 a deja 
15 ete question precedemment. finsi qu'on peut le voir sur 1 
et 15 le coulisseau 194 comporte deux elements de cames 335 et 336 
qui component chacun trois positions de cames. L'element de came 
335 coopere avec un poussoir 137 qui est solidaire de la plaque de 
butee 62 et 1' autre element de came 336 coopere avec un poussoir 138 
q ui est solidaire du support intermediate 111 de la cisaille. Le 
coulisseau a cao.es 194 est relie par la tringlerie 190 a 1'arbre os- 
cillant 170 deja cite anterleurement et, de ce fait, quand cet er- 
bre tourne pour amener un outil de formage (80,81 ou 82) en position 
au voisinage du mecanisme de mise en place 60 de la piece, le cou- 
lisseau a cames 194 va se deplacer pour etablir une distance deter- 
»inee a 1'avance entre la plaque de butee 62 et la lame de cisaille 
64, distance qui correspond a la longueur desiree pour la piece 

^^in se reportant encore a la fig. 15. on peut voir que le support 
30 intermediate 111 est monte coulissant en 200 sur le poussoir 137 
et solidaire en 202 du poussoir 138, tandis que la plaque de butee 
62 est montee coulissante en 204 sur le poussoir 138 et solida re en 
206 du poussoir 137. On voit egalement que les deux poussoir s 137 et 
138 sont montes coulissants a leurs extremites arriere dans des ou- 
35 vertures 210 et 212 respectivement, dans le bati 97. Les elements de 
cames 335 et 336 sont concus avec trois positions correspondantes , 
chacun en sorte qu'ils peuvent prendre une des trois positions possi- 
bles quand le coulisseau 194 se deplace et par consequent, la plaque 
ae outee 62 et la lame de cisaille 64 se deplacent 1'une par rapport 
40 a 1'autre pour etablir 1'une des trois distances possibles entre 

elles .Ceci est necessalre pour que les coupes de matlere en bande 70 
solent decoupees a des longueurs qui correspondent aux dimensions des 
encoches 90 correspondantes du stator 12 et, blen entendu, a l'outll 
de formage (80,81 ou 82) qui est alors en place a c6t< du posto ou 



25 



1574500 



21 



mecanlsme pour recevolr la piece 70. Pour m*intenir las poussoirs 
t37 et 138 en prise respectivement avec les elements de cames 335 
et 336, un ressort de compression 214 est monte entre la plaque de bu- 
tee 62 et le batl 97 rappelle ladlte plaque de butee et le poussoir 

5 137 vers le coulisseau a cames 194 et de meme, un ressort de compres- 
sion 216 et une broche de liaison 218 sont montes entre le support 
Intermediate 211 et le batl 97 pour rappeler ledit support 211 et 
le poussoir 138 vera le coulisseau a cames 194. 

En consequence, a partlr de la des-riptlon precedente du poste 

10 de mlse a la cote et de formage B, on peut se rendre compte que la 
matiere en bande 14 qui y est amenee est automatiquement mise a la 
cote, decoupee et placee sur un outll de formage choisi a 1-avance 
pour l'introdulre dans une encoche 90 du stator qui se trouve en re- 
gard. La mlse a la cote est reallsee par 1-actlon conjointe du dis- 

15 posltif d -accumulation et de presslon 34, de la plaque de butee 62 

et de la lame de clsaille 64 au moyen d-un mecanlsme relativement sim- 
ple, mals efficace, qui fonctionne en synchronisme avec les autres e- 
lements actifs et mecanismes de la machine. 

Poste d- introduction (C ).- Dans 1-exemple tel que le representent 
20 les fig. 1,10,11 et 14, il est prevu un mecanlsme d 'introduction 100 
pour amener les divers outils de formage (80, 81 et 82) en direction 
axlale dans des encoches (90a, 90b ou 90c) de la carcasee magnetique 
12, porte par le mandrin 130, qui se trouvent en regard desdits ou- 
tils. Le chariot 102 deja signale est monte sur des barres de guida- 
2 5 ge 106 et 108 et peut se deplacer entre deux positions avant et ar- 
rlere sous 1- action d'une tringlerie 110 qui, a son tour, est reliec 
a 1-arbre fou 163 et a la came de commande 161 de l'arbre de comman- 
de principal 120. La tringlerie 110 comprend un premier et un second 
renvois de sonnette ou bras 110a et 110b couples par des biellettes 
30 droltes 110c et 110d. Le bras 110a est evide d'un trou oblong HOe 
pour permettre de regler la course du chariot 102. Ainsi, un simple 
reglage de la position de la biellette HOd dans la coulisse HOe 
permettra 1 • Introduction de capotes 10 de differentes longueurs dans 
des carcasses ayant des hauteurs d -emplacement differentes. Ce re- 
glage n'est toutefois necessalre que pour des carcasses qui s'ecar- 
tent considerablement de la moyenne, puisque I'outil 80 va normale- 
nent traverser et depasser une carcasse montee sur le mandrin 130 
lors de la pose d'une capote d-encoche 10 (comme on le voit par exem- 

ple sur la fig. 7) . 

On comprendra en regardant les fig. 1 et 16 que pendant chaquc 
tour de 1-arbre de commande principal 120, 1-arbre fou 163 ^ d'abord 
tourner dans un premier sens ct faire p6netrer I'outil 80 dans une 
encoche 90, puis revenir en arriere pour retirer la lame 80. Comm- 
ie represente la courbe "c- de la fig. 16, le chariot 102 r*.,t«ra 
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immobile pendant 1 * alimentation de la aatiere an bande 14, pendant 
le cliaillage at la aiae an place da la place sur l'outll 60, puis a- 
vancera pour lntroduire l 9 outll 80 dans une encoche, apres quol 11 
reviendra iame'diateaent en arriere en retirant l*outll 80. 

5 Pour peraettre au chariot 102 d»entralner avec lui lea dlvcra 

outlls de foraage quand 11 se deplace, 11 est prevu le bloc de liai- 
son ou pied 124 dejk signale. En se reportant aux fig. 9 et 14, on 
peut voir que le pled 124 est mont© sur un support 220 qui est re lie 
au chariot 102. Comae on peut le voir sur ces figures, le support 220 

10 coaprend un Element 222 de forme g£n£rale cruel forme avec une partie 
vertlcale 224 et une partie horizontale 226. La partie verticale 224 
a une rainure 228 dans laquelle peut aller et venir le pied 124. Ce- 
lui-ci est noraalement rappel£ vers le bas dans 1 B encoche 126 d*un 
outil de formage (par exemple l^util 80) par un ressort de corapres- 

15 sion 230 mont* entre un ergot .232 solidaire de 1* element 222 et le 
fond d'une rainure 234 taill^e dans le pied 124. En fonctionnement 
noraal de la machine, le pied 124 est engage dans 1' encoche 126 d'une 
des lames de formage (80, 81 ou 82) pour lntroduire cette lame dans 
une encoche de stator 90 (cf par exemple la fig. 1 sur laquelle on 

20 verra que chaque lame de formage possede une encoche 126 et on com- 
prendra que, lorsque le systeae de lames tourne pour presenter la la- 
me appropriee en position d • introduction, sen encoche 126 vlent pren- 
dre sur le pied 124). 

Des dispositions ont ete prises pour eviter des avaries a la ma- 

25 chine au cas ou un outil de formage detecterait une carcasse de sta- 
tor defectueuse en rencontrant un obstacle dans une encoche. A --et 
effet, la plaque-couvercle 236 du support 220 a une ouverture 238 a- 
vec un bord inclin£ 240 qui forme came. Le pied 124 a un teton sui- 
veur 242 qui repose normalement au point le plus bas de la rampe 240. 

30 Mais si l'outll de formage (par exemple I'outil 80 sur la fig. 14) 
rencontrait un obstacle quand le chariot 102 avance, 1* ergot 242 re- 
monterait sur la rampe 240 et degagerait le pied 124 de 1 1 encoche 126 
de l'outll, protegeant ainsi ledit outil et le reste de la machine 
contre une avarie eventuelle. De plus, un pied d'appui 244 est prevu 

35 pour empecher que, la lame 80 ne se souleve en pareil cas et sorte des 
elements annulaires 182a, 182b et 182c. Pour arreter la machine et 
signaler que la lame a £te d^solidarisee du pied 124, un contact a 
liraites normalement ferm£ 246 est prevu avec un mccanisme de comman- 
de pivotant qui comprend un bras 250 dispose au-dessus du pled 124 
40 et un bras 252 qui attaque le contact 246. En consequence, si le pied 
124 se souleve dans 1 •Element 222, le bras 252 va appuyer sur le 
contact 246 et couper le moteur d 'cntralnement 48. A ce moment, il 
sera bien entendu n^cessaire qu*un operateur retire le stator det«»i - 
tueux et remette la machine en marche. 
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Pour mn revenir encore aux lewea ou outils de formige 80, 81 ot 
82, un da cat out 11* cat toujour a en poaltlon au voisinaga du naca- 
nlana da fonaagc 60, avec Xaa deux autrea lames de !• example prates 
a etre indexaea en position pour recevoir une piece d'isolant puis 
dans la bande 70, Les trois lames de forme 80, 81 et 82 de l'exemple 
correspondent generalement a trois encoches de formes differentes de 
la carcaase de atator. Cependant, si 1 'on doit monter sur le mandrin 
130 une carcasso de stator ayant plus de trois formes d'encoches 
differentes, il suffit tout simplement d'ajouter des outils de for- 
mage supplemental res au systeme 180 et de changer la came 158 pour 
controler la rotation du systeme de lames 180 et changer les dis- 
tances prevues entre la plaque de butee 62 et la lame de cisaille 64, 
Poste d'indexatlon (D) .- La carcasse de stator 12 est montee sur le 
mandrin 130 au voisinage du poste de mise a la cote et de formage B 
et il f aut que le mandrin se deplace par rapport au systeme de lames 
180 pour aaener les encoches de la carcasse en position de reception 
de leurs capotes. A cet effet, l'arbre 132 du mandrin, a l'extremite 
arriere duquel est cale le pignon droit 157, est relie a 1 1 arbre de 
commande principal par le train d'engrenages deja indique 156, 155 et 
154 et par le mecanisme a croix de Malte 152. L'arbre 132 va, par 
consequent, tourner d'une course determinee a l'avance par les qua- 
tre pignons 154 a 157 pendant un quart de tour determine de l'arbre 
de commande principal 120, ainsi que le montre le mouvement du cou- 
lisseau a cases 194 et de ses poussoirs 137 et 138, la rotation du 
mandrin 130, le mouvement du systeme de barres 180 et 1 ■ al indentation 
de matiere en bande 14 Jusqu'a la plaque de butee 62, operations qui 
toutes ont lieu pendant la meme fraction de tour de l'arbre 120, pen- 
dant des palters des courbes "b" et "c". 

Dans 1-exemple decrit, le stator considere 12 ayant quatre p6les 
comportant six encoches chacun, soit un total de vingt-quatre enco- 
ches, l'arbre 132 et le mandrin 130 coivent faire 1/24 de tour pen- 
dant chaque cycle ou pour un tour de l'arbre de commande principal 
120, afin de presenter successivement les vingt-quatre encoches en 
position de reception d'une capote 10. II est relativement facile de 
modifier la course de rotation de l'arbre 132 et du mandrin 130 si 
l'on desire poser des capotes 10 dans une carcasse qui a plus ou 
moins de vingt-quatre encoches, puisqu'on n'a qu ' a changer un ou plu- 
sieurs couples de pignons du train d'engrenages 154-157. Comme on 
peut le voir sur les fig. 9 et lO, ces quatre pignons sont loges a 
l'ext^rieur du carter 66 de la machine et, de ce fait, Us sont fa- 
cileraent accessibles pour les changer. 

Pour arreter la machine une fois que toutes les encoches d'une 
carcasse de stator (comme la carcasse 12) ont etc garnies de capotes 
10, il est prevu au poste d'indexatlon D un premier et un second con- 
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t.ct. d. proxi.lt. 260 .t 262. L. contact de proxlmlt, 260 ..t dl.- 
pose .u voi.ln.g. d. 1. roue 123 .« I'.rbr. d. command. P*^** 
Ho at 1. roua 123 porta «n doigt 261 pour ettaqu.r a contact Den, 
ca. condition,, com.. 1. roua 123 fait un tour .vac 1 arbre 120 le 
s Zlat d'attaqua 261 va rancontrar la contact 260 una fola a cheque 
tour de "bra 120. Capandant, la achema electrlque (non represent*, 

at concu an sort, qua la moteur 48 na solt coupe par la. contact, 
260 at 262 qua ,i le. deux fonctlonnent a la foi, (comma par exemple 
I n circuit cla„ique a fonction loqique »et->. Le contact 2 2 
!0 e,t Place .« voiainage du piqnon 257 qui, dans le ca, de l-exemple 
oecrft ne fait que 1/24 de tour pour cheque tour de !• arbre de com- 
! pr nd .1 120. ,e Piqnon 157 a un doiqt d-attaque 263 qui ne va 

Z consequent acti.nner le contact 262 que tous les vingt-quatre 
par consequen Drin cipal 120, une fois que toutes les 

tours de l'arbre de commande principai *<. , 

„ encoches ,0 *u »,» « —nt M « u -t- ~ 

to.,tl q u«..»t c.upe ™. foi» 0™ 1" •»">"' ■»'"• 

les encoches de la carcasse. 

Conclusion.- Dans 1 • application pratique de l-invention, a pose 
^Ip^s dans des carcasses de stators ayant de seize a : rente - 
20 encoches. Ces stator, ont de, bauteur, de feuilletage e de, 

oiam-tres d'alesage different, et 11, ont de une a neuf con f gura 
tions ou formes d'encoches different^. Tandis que la macnxne d^crite 
It representee ne peut traitor que des rotors ayant Jusqu-a trois ty- 
et representee J du des fonne s d'enco- 

pes d'encorhe, differents, ii ..... 
ches supplemental^, peuvent etre traitee,, tout implement en ajou 
tant davantage d'outil, au ,y,te.e ISO. De plu„ on peut se rendr, 

te que, bien que Invention ait ete decrite en rapport avec : de 
carcaases de stator,, elle est au„i applicable pour poser de, capo- 
les encoches de carcasses magnetiques autres que de stators. 
I x.on consldere par excple de, carcasse, de rotor, ou *'^> 
«~ rotor oeut etre mont^e sur paliers avec son axe longi 

con a presenter le, encoches en position correcte par rapport aux 
tus de formeqe. Un collier expansible ou tout autre support convena- 
3 5 Z pouv.lt facilement etre a.oute a la presente machine pour tenir 
- ^ a rr- aS se de rotor en position correcte. 

C on de ca qui 'precede, on peut voir que Lin vention est ex- 

rotable en ce qu'elle permet de poser des capotes dans les 
d e c ^ P .::a,.e, mlgnftique, ayant dlver,es Hauteurs d-empllement 
40 feuiUete et diver,e, dimen,ion, hor, tout, des nombre, d-encoches 
40 ZZL et de, configuration, d-encoches different., A cet ega.d, 
et en ce qui concerne apecialement le, carcaase, de stators, on a 
constate qu-il etalt po,,ible d. pa„er en dix a qulnze 
type a un autre. Par ex«ple. pour s-adapter a des stators ayant ... . 



25 ches 



30 
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altfsages different!, 11 n'est nlcessalre de changer que le mandrin 

130 t pour a 'adapter h des carcasses ayant un norabre d 'encoches dif- 
ferent, 11 aufflt de changer un ou plusleurs des engrenages 154 a 
1S6 et la caae 158 qui sont facilement accessibles et se demontent 

5 faclleaient de leurs arbres respectifs. Pour pre"voir des configura- 
tions d'encoches diff£rentes, 11 n'est n£cessaire que d'ajouter des 
outils de formage ou d.'en changer, ce qui peut se faire simplement 
en enlevant les outils du systfeme 180 et les remplacant par d'autres. 
II eat bien entendu que !• invention comporte encore plusleurs 

10 autre* caractlrlstiques avantageuses , comme par exemple le roandrln 
130 qui est dimensionne avec precision pour constituer un tampon de 
contrdle de dimension et de forme de l'al^sage, le pied de liaison 
124 qui est mobile pour couper le moteur 48 et signaler un stator d£- 
fectueux si une encoche est obstruee et les outils qui apportent les 

15 capotes directement dans les encoches, rapidement et avec un degr£ 
((leve* de reproducibility et de precision, D'autres caracteristiques 
avantageuses de 1' invention sont que les capotes produites sont di- 
racnsionn£es avec precision et s'adaptent par consequent bien dans 
les encoches et qu'on peut r^aliser plusleurs sortes de raanchettes. 

20 De plus, l'invention permet de raccourcir les extreraites de spires 
des bobines et la longueur moyenne efficace pour les spires tertni- 
nales* 

Resume 
L 1 invention a principalement pour objet : 
25 I.- Un proc£d£ pour produire des garnitures isolantes ou capotes pour 
encoches et les poser dans des encoches axiales determiners d 'une 
carcasse raagnetique, en partant d'une matiere dielectrique en bande, 
ledit proc£de" £tant remarquable notamment par les caracteristiques 
sulvantes, consid£re>s isole'raent ou suivant certaines de leurs com- 
30 binaisons : 

1) ledit proce*de comporte les operations suivantes : amener la- 
dite matiere isolante en bande d*un poste de stockage ou reserve a un 
poste de mlse a la cote et de formage ; former avec de3 coupes de ma- 
tiere en bande des pieces a la configuration desir^e en les faisant 

35 attaquer par des outils de formage choisis a l»avance, qui sont portds 
par un support au voisinage irame'dlat dudit poste de mise a la cote et 
de formage ; transporter les diverses pieces prises dans la bande et 
raises a la configuration voulue dans des encoches determines a 1 • a- 
vance de ladite carcasse magnetique en lntroduisant dans ladite en- 

40 coche ledit outil de formage choisi a l'avance portant ladite piece, 
ce qui r£duit la tendance qu'auraient les capotes de configurations 
diff^rentes a mal s'aligner lors de leur mise en place dans lesdit«s 
encoches ; 

2) le transport de chacune desdites pieces prises dans la bande 
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„... A l-avanc. co-port. 1. -.inti carcalll , B 

5 lea encoches correspondent** , fc 
3i l. alimentation audit poste de mlse a la cot 

.„ — - rrr: ;.; r::r:^: r,r. 

M d.n. !».f - » ^ „ tli „, pul5 t „ dl , 1. 

tlon d. .-I" <P-«« n „ t „ eou „ d . fw „„.,. 

t. .t d. »»«•• ""•*inT < £i. t . rtl . „. P i»c r,^. . 
15 d. ..tlir. .« »»".., gric. q . ^ Mtl4re „ t 

25 introduites les capotes ; ions sulvanteS : amener con- 

" ""I ret le"e une uantite deter-inee a Lavance 
tre un organe de butee g dlspositif d -accumulation qui 

de .natiere en bande a p.rtxr dudit p ^ 
est normale^nt rappe e ^ >accuraulation dans une direc- 

30 en bande repoussant ledit dispo produir e des coupes de 

tion generale opposee audit organe "™"^\ . en clsail . 

.atiere en bande a.ant u = eu ; jj^^^ de butee ; 
lant ladite bande a un ur en faire des ple ces a la con- 

faconner lesdites coupes de bande po introdui- 

35 -«.. - -'--ion" ~ i — - 

re lesdites pieces mlses a la contigu 

„ Induction d.«it« p 1 ^ „,„ itl< p,. ».- 

II. un. ~o»l~ P»«r c . t «t*rl«lq~. •«>««•• 

r.-T.r.r.r.i: — • 
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1) ladite machine conporte i un b&ti j un dispositif monti sur 
ledit bAti pour accumuler des quantity's d«£terminees a 1' avance do la 
dite matiere isolante en bande at pour pousser au moina una portion 
da ladita quantity determined vers une premiere position ; un dispo- 
sitif d 'apanage monte" au voisinage dudit dispositif d'accumulation 
et de pression pour y araener lesdites quantited determineds a l'avan 
ce ; un dispositif pour limiter le deplaceraent de ladite portion de 
la matiere en bande disposed a ladite premiere position ; un dispo- 
sitif de cisaillage monte en une seconde position a une distance de- 
termined a 1' avance dudit dispositif limiteur pour dedouper dans la- 
dite bande de matiere isolante une piece de longueur determined par 
la distance entre lesdites premiere et seconde positions ; un dis- 
positif pour regler a volenti ladite distance entre lesdites premie- 
re et seconde positions pour fournir des pieces de matiere isolante 
de differentes longueurs choisies a 1 • avance pour permettre de red- 
liser des capotes dont les longueurs developpeds conviennent a des 
encoches ayant diverses configurations ; un support pour maintenir 
ladite carcasse magnedique dans une position determined a 1' avance 
par rapport audit dispositif limiteur ; et un dispositif monte* en 
communication avec 1 'emplacement entre lesdites premiere et seconde 
positions, afin de donner auxdites pieces decoupees dans la bande, 
la configuration voulue pour produire des capotes ou garnitures d'er 
coches et d'introduire lesdites capotes dans des encoches choisier, 
a 1 'avance de ladite carcasse magnetique, avec lequel on peut poser 
des capotes ayant diverses configurations dans lesdites encoches 
choisies a 1 'avance ; 

2) ledit dispositif de formage ,perraettant de faconner lesdites 
pieces decoupeds dans la bande en leur donnant les configurations 
voulues pour produire des capotes d 'encoches et d'introduire lesdi- 
tes capotes dans lesdites encoches choisies a 1' avance, comporte de 
outils de formage ayant des profils qui correspondent d'une maniere 
gededale a ceux desdites encoches choisies a 1 'avance de ladite car 
casse magnetique disposed sur ledit support, et un mecanisme monte 
au voisinage iramediat desdits outils de formage pour placer lesdite 
coupes de matiere isolante en bande sur un outil de formage associe, 
afin de leur donner la configuration voulue pour produire lesdites 
capotes, ledit outil de formage associe^ etant organise pour avancer 
dans lesdites encoches choisies a 1' avance de ladite carcasse magne 
tique, de facon a y transporter lesdites capotes en reduisant la 
tendance qu'elles auraient a mal s'aligner lors de leur introductio 
dans lesdites encoches ; 

3) le dispositif destine a faconner lesdites coupes de matiere 
en bande a la configuration voulue pour en faire des capotes et a 
introduire lesdites capotes dans des encoches choisies a l'avano- <1 
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ladite carcasse magnetiqua comprend leadits outils de formage orga- 
nises pour avancar vers laaditea encoches, un macaniarea dispose au 
voislnage lm»ediat deadlta outlls de formage pour placar laaditea 
pieces prises dans la banda sur un outil de formage associe afin de 
5 produire des capotes, et un m^canisme pour maintenir lesdites capo- 
tes en place sur ledit outil de formage associe pendant que celui- 
ci les introduit dans une desdites encoches ; 

4) un organe monte au voisinage dudit support de carcasse ma- 
gnetique maintient ladite capote en position sur ledit outil de for- 

10 mage associe pendant que celui-ci introduit ladite capote dans ladi- 
te encoche choisie k l'avance de la carcasse magnetique ; 

5) ladite machine comporte un dispositif pour allmenter ledit 
poste de faconnage des capotes en matiere isolante en bande en pro- 
venance de ladite reserve ; un systeme d»outils de formage dispose 

15 en general au voisinage dudit poste de formage et romprenant au raoins 
deux outils dont le profil correspond en general a deux formes d'en- 
coches differentes de ladite carcasse magnetique ; ledit poste de 
faconnage des capotes comportant une butee sur le passage de ladite 
bande de matiere isolante, *ine cisaille dispos^e a une distance con- 

20 venable de ladite butee pour decouper ladite matiere iso- 

lante en bande et produire une coupe de matiere ayant une premiere 
longueur d£termin£e a l'avance, et un dispositif pour placer ladite 
coupe de matiere isolante prise dans la bande sur un premier outil 
de formage dudit systeme et fagonner alnsi une capote d'encoche a- 

25 yant une configuration voulue ; un support pour tenir ladite car- 
casse magnetique au voisinage dudit systeme d 'outils de formage ; un 
dispositif pour deplacer ledit outil de formage portant une capote 
et l'introduire dans ladite carcasse magnetique ou il va deposer la- 
dite capote dans une encoche de ladite carcasse magnetique ayant une 

30 premiere forme ; et un dispositif pour maintenir ladite capote en 
place sur ledit premier outil de formage, tandis qu'il transporte 
ladite capote dans ladite encoche ; 

6) ladite machine comporte un dispositif pour d£placer ledit 
systeme d'outils a former pour amener un autre outil dudit systeme 

35 d'au moins deux outils en position pour recevoir dudit dispositif de 
mise en place une coupe de matiere isolante prise dans la bande et 
un dispositif pour modifier l'espacement entre ladite butee et ladi- 
te cisaille pour produire une autre coupe de matiere ayant une se- 
conde longueur predetermined , ladite autre coupe pouvant ainsi etre 

40 deposee sur ledit autre outil a former et ledit dispositif de d£pla- 
cement permettant d'araener ledit second outil de formage portant la- 
dite autre coupe d'isolant en bande dans une encoche de ladite car- 
casse magnetique ; 

7? ledit support de carcasse magnetique comporte un m,*ndrl n dont 
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la forae est deterainee pour corresponds a la forae que dolt avoir 
l'alesage do ladite carcasse aagnetique at qui oat organise pour In- 
dlquer la forae at la diaension de ladite carcaaae aagnetique dont 
1'aleaage peut alnai etre contr6l* en forme et en dimension ; 

8) ladite machine comporte un arbre de comaande organise pour 
etre entrain* en rotation continue par un moteur d •entrainement 5 un 
premier organe d' entrainement port* par ledit arbre de comaande e- 
tant reli* audit dispositif de formage et a ladite lame de cisaille 
pour coaaander leurs aouvements ; ledit dispositif de deplacement 

10 coaportant un second organe d •entrainement porte par ledit arbre de 
commando susceptible d'etre relie* a chacun desdits outils de forma- 
ge pour le faire avancer dans ladite carcasse magnetique ; et un 
troioieme organe d •entrainement port* par ledit arbre de commande e- 
tant en relation fonctionnelle avec ledit support de carcasse ma- 

15 gnetique pour lui iaprimer une succession de deplaceraents , de facon 
a amener chacune de ses encoches qui ont au reoins deux formes diffe- 
rentes en regard d'un outil de formage correspondant, ledit arbre de 
contrdle assurant ainsi la synchronisation du f onctionnement dudit 
dispositif de formage, de ladite cisaille, desdits outils de formage 

20 et dudit support de carcasse magnetique ; 

9) ladite machine comporte ; un dispositif d'amenage pour ali- 
raenter en matiere isolante en bande ledit poste de mise a la cote et 
de formage, ledit dispositif d'amenage comportant des galets d 'en- 
trainement pour amener une quantite determinee a l'avance de matiere 

25 en bande audit dispositif d • accumulation et un dispositif commandant 
1' arret desdits galets d 'entrainement quand ladite quantite decermi- 
nee a l'avance a ete introduite dans ledit dispositif d • accumulation; 
un dispositif rappelant normalement ledit dispositif d ' accumulation 
vers ledit poste de raise a la cote et de formage auquel ledit dis- 

30 positif d 'accumulation fournit au moins une portion de ladite quanti- 
te determinee a l'avance de matiere en bande ; un support de carcas- 
se magnetique generalement au voisinage dudit poste de mise a la cote 
et de formage ; des organes disposes audit poste de mise a la cote 
et de formage pour produire des pieces de matiere en bande ayant une 

35 forme et des dimensions choisies a l'avance, ces derniers organes com 
prenant au moins un outil de formage mont* de facon a pouvoir se de- 
placer par rapport audit support de carcasse magnetique et un mecanis 
me pour placer lesdites coupes de matiere en bande sur ledit outil de 
formage pour modifier leur forme ; un dispositif pour avancer dans 

40 une encoche axiale de ladite carcasse magnetique, ledit organe de 
formage portant une coupe de matiere en bande qui a ete depor.ee au- 
dit poste de mise a la cote ct de formage ; et un dispositif pour 
maintenlr les pieces sur ledit outil de formage pendant son depla- 
cement ; 
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10) It dlipoiltlf pour produire lesdltes pieces de matiere en 
bande a des aretes forces sur ledit mecanisme de mise en place avec 
lesquelles cooperent das ralnures dans ledit outll de formage pour 
■unir lesdltes pieces le long d'un de leurs bords d'un appendice ge- 
neralement lateral organise pour isoler au moins une face terminale 
de ladite carcasse magnetique ; 

11) ladite machine comporte un dispositif pour iraroobiliser si- 
multanement ledit dispositif d'amenage, le dispositif qui produit 
des coupes de matiere en bande, le mecanisme qui les depose sur le- 
dit outil de coupe, et ledit dispositif d'avance dudit outil de for- 
mage au cas ou celui-ci rencontrerait un obstacle en avancant dans la- 
dite encoche choisie a l'avance de la carcasse magnetique. 

III. Une capote pour isoler la parol d'une encoche, et une partie d' 
au moins une face terminale d'une carcasse magnet ique ayant des en- 
coches axiales se terminant par des aretes sur les faces terminales, 
par rapport a une bobine de fil conducteur logee dans ladite encoche; 
ladite capote £tant remarquable notamment par les caracteristiques 
suivantes considerees isolement ou suivant certaines de leurs combi- 
naisons : 

1) ladite capote est constitute par une piece de matiere isolan- 
te prise dans la bande de dimensions suffisantes pour recouvrir les 
parois de 1' encoche et se prolonger au-deU des faces termir.ales dc 
la carcasse magnetique, un bord au moins de ladite piece etant re- 
pile vers l'exterieur et formant des appendices lateraux qui portent 
a plat sur au moins une face terminale de ladite carcasse magnetique 
et une partie en forme d'anse situee entre lesdits appendices late- 
raux et orientee en direction axiale au-dela de ceux-ci pour perraet- 
tre a une partie d'une bobine voisine des aretes de ladite encoche 
de prendre une courbure progressive ; 

2) ladite capote comporte des parties de liaison reliant lesdits 
appendices lateraux et ladite partie en forme d'anse et en une seule 
piece avec celles-ci, lesdites parties de liaison tendant a maintenir 
ladite partie en forme d'anse en direction axiale. 
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